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DESCRIZIONE 
del brevetto per invenzione industriale dal titolo: 
« IMPIANTO PER LA FORMATURA A COMPRESSIONE DI OGGETTI DI PLA- 

STICA « 

a nome SACMI - COOPERATIVA MECCANICI IMOLA - SOC. COOP. A R.L., 
con sede a Imola (BO). 

* * * 

La presente invenzione riguarda la formatura a compressione d'oggetti di plastica, ove 
una vantaggiosa applicazione dell 'invenzione e per formare preforme (semilavorati) 
destinate alia successiva realizzazione (tipicamente mediante formatura per stiro- 
soffiaggio) di contenitori in resina sintetica. 

La formatura dell'oggetto e realizzata mediante inserimento a pressione di un punzone 
(elemento maschio di stampo) entro una matrice cava (parte femmina di stampo) cari- 
cata con una dose di materiale solido, pastoso, oppure liquido, in particolare una resi- 
na termoplastica. 

Nel caso l'oggetto sia una detta preforma per realizzare contenitori quali bottiglie e 
simili, questa comprende usualmente un collo superiore prowisto di risalti ed un cor- 
po cavo posto inferiormente al collo. 

Sono note apparecchiature tradizionali di stampaggio, per realizzare oggetti di plastica 
con formatura a compressione, sia di tipo continuo sia intermittente, che presentano 
una giostra rotante che porta una pluralita di cavita di matrici ed una sovrastante corri- 
spondente pluralita di punzoni. 

L'invenzione riguarda preferibilmente un impianto avente un'apparecchiatura di 
stampaggio di tipo rotativo continuo. 
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L'apparecchiatura ruota attomo ad un asse verticale e ciascuna matrice, lungo un gi- 
ro, riceve una quantita dosata di plastica (dose) riscaldata alia temperature necessaria 
perche la plastica sia sufficientemente fluida, subisce una fase di pressatura della dose 
a seguito d'awicinamento reciproco (fino alia chiusura dello stampo) del punzone e 
della matrice, cui segue, dopo un certo tempo, l'apertura dello stampo. 
L'apertura dello stampo viene effettuata non prima che la temperatura dell'oggetto 
formato tra la cavita di matrice e il punzone sia scesa sotto un valore prestabilito tale 
che sia possibile distaccare le superfici dello stampo stesso dall'oggetto senza alterare 
caratteristiche fisico chimiche dello stesso con conseguenze negative sul prodotto. 
Nel caso di gomme termoset occorre invece che la temperatura sia maggiore di un 
valore prestabilito. 

£ anche noto un impianto (illustrate nel brevetto US 4979282) comprendente una plu- 
rality di navette indipendenti tra loro e dall'apparecchiatura di stampaggio, ciascuna 
delle quali porta, una cavita di matrice; l'apparecchiatura di stampaggio e prowista di 
una pluralita di punzoni e di una corrispondente pluralita di sedi per accogliere navet- 
te, ed opera ricevendo e rilasciando le navette, ed inserendo con pressione un punzone 
entro ciascuna matrice della navetta e, successivamente, allontanandolo rispetto alia 
matrice (in particolare dietro abbassamento della navetta-matrice) per realizzare un ci- 
clo di formatura a compressione dell'oggetto. 

Piu in dettaglio, detto impianto noto prevede una giostra rotante attorno ad un asse 
verticale centrale alia cui periferia sono poste le sedi per le matrici; l'attrezzatura ruota 
(in particolare con velocita costante) e, lungo un giro, una navetta viene caricata con 
una quantita dosata di plastica (dose), entra nella giostra ove subisce una fase di pres- 
satura della dose a seguito d'awicinamento reciproco del punzone e della matrice, cui 
segue l'apertura dello stampo. Detto impianto riguarda la formatura d'oggetti di massa 
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relativamente piccola, i quali, appunto per la massa piccola, passano velocemente 
dalla temperatura relativamente elevata, cui si trovano nella fase di compression, ad 
una temperatura piu bassa tale da permetterne il distacco senza problemi dalle superfi- 
ci del punzone e della matrice. 

Non e tuttavia possibile utilizzare impianti di questo tipo per formare oggetti di mate- 
riale plastico aventi massa e spessore relativamente elevati, composti di plastica, quali 
le preforme in PET (polietilentereftalato) attualmente utilizzate sul mercato per pro- 
durre con 1' operazione nota di stiro-soffiaggio , bottiglie utilizzate piu frequentemente 
per contenere fluidi . In questo caso, la massa e lo spessore dell'oggetto sono talmente 
elevati che occorre prevedere un sistema di raffreddamento della preforma appena 
compressa per portare la stessa, in tempi relativamente brevi, ad una temperatura tale 
da permettere l'apertura dello stampo ed il distacco della preforma dal punzone e dalla 
matrice senza danneggiare le caratteristiche della plastica. 

Pertanto, per la formatura di preforme, si utilizzano apparecchiature di stampaggio a 
giostra tradizionali di tipo continuo, ove le matrici non sono portate da navette, bensi 
sono vincolate alia giostra stessa, per fare in modo che le matrici possano venire raf- 
freddate con circuiti in cui viene fatto circolare un liquido di raffreddamento. 
Per queste attrezzatura tradizionali si pone tuttavia un altro problema, connesso con il 
caricamento della dose di plastica all'interno delle matrici. Sarebbe, infatti, desidera- 
bile poter utilizzare una macchina dosatrice avente una pluralita di bocche erogatrici 
delle dosi che si muovano lungo un tratto di percorso (circolare) in comune e in sin- 
cronia con il movimento delle matrici in quanto cio amplierebbe le possibilita produt- 
tive e d inoltre consentirebbe di caricare dosi con massa maggiore. A questo fine e 
nota un' attrezzatura di stampaggio (domanda di brevetto WO 03/047834) in cui le 
matrici hanno una discreta possibilita di movimento in direzione radiale rispetto alia 
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giostra, e pertanto possono seguire per una certo arco il percorso circolare delle boc- 
che erogatrici delle dosi. 

Tuttavia, le matrici sono comunque vincolate alia giostra ed il detto arco in comune 
con le bocche erogatrici non puo giocoforza avere una lunghezza relativamente ele- 
5 vata. Cio rappresenta un limite notevole per erogare dosi di massa sufficientemente 
elevata (ad esempio maggiore di 12 grammi di PET con spessore raaggiore di 1mm) . 
In questo caso sarebbe infatti desiderabile avere un arco in comune con la macchina 
dosatrice maggiore di quanto sia possibile ottenere con questo tipo d'apparecchiatura 
di stampaggio. 

10 Uno scopo della presente invenzione e di superare i detti inconvenienti mediante un 

. impianto che permetta di condizionare (in particolare, ma non solo, raffreddare), in ol-, f : 

Oji 

tempi relativamente rapidi, oggetti aventi massa e/o spessore anche relativamente 

molto elevati, ed alio stesso tempo renda possibile muovere le matrici lungo un arco in a S ;? 1 f 

comune con le bocche erogatrici di una macchina dosatrice che abbia una lunghezza 

§ 1 ^ £ CM 

15 relativamente elevata, addirittura prossima a 360 gradi ~~ ::i 5>> T- 

Detto ed altri scopi sono raggiunti dall' invenzione in oggetto cosi come si caratterizza 5 " 
nelle rivendicazioni.Secondo l'invenzione, detto scopo viene raggiunto dall'impianto 
per la formatura a compressione d'oggetti di plastica mediante inserimento di un pun- 
zone entro una cavita di matrice caricata con una dose, comprendente una pluralita di 
navette ciascuna delle quali porta, almeno in parte, almeno una delta cavita di matrice, 
ed un'apparecchiatura di stampaggio prowista di una pluralita di punzoni e di una 
corrispondente pluralita di sedi per accogliere singole navette, atta a ricevere e rila- 
sciare le navette, atta ad inserire con pressione un punzone entro ciascuna matrice 
della navetta e, successivamente, ad allontanarlo dalla matrice per realizzare un ciclo 
25 di formatura a compressione dell 'oggetto, ove dette navette sono svincolate 
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dalF apparecchiatura di stampaggio. L'invenzione si caratterizza per il fatto che dette 
navette comprendono, ciascuna, almeno un circuito per almeno un fluido di condizio- 
namento della temperatura dell'oggetto posto nella matrice, e l'apparecchiatura di 
stampaggio comprende almeno un sistema d'alimentazione per almeno un fluido di 
condizionamento, atto ad alimentare detto fluido di condizionamento alle navette inse- 
rite nelle sede deH'apparecchiatura di stampaggio. 

In particolare, detto sistema di alimentazione, e collegato alle sedi per navetta, ed ha, 
in ciascuna sede per navetta, mezzi di comunicazione del fluido ai circuiti di condi- 
zionamento delle navette, che vengono a porsi in collegamento con almeno una ri- 
spettiva bocca del detto circuito di condizionamento di una navetta inserita nella sede 
stessa. 

In particolare, l'apparecchiatura di stampaggio prevede mezzi atti a permettere la co- 
municazione tra ciascuna navetta e detta bocca di comunicazione previo inserimento 
della navetta nella sede per navetta e ad interrompere la comunicazione nelle fasi in 
cui la navetta viene allontanata dalla sede stessa. 

L'impianto pud comprendere un'altra apparecchiatura per il trattamento della plasti- 
es oltre alia giostra di stampaggio, in particolare una macchina dosatrice, per 
Pinserimento delle dosi nelle matrici delle navette, avente una pluralita di sedi atte a 
ricevere e rilasciare le navette; questa ulteriore apparecchiatura pud comprendere al- 
meno un rispettivo sistema di alimentazione del fluido di condizionamento collegato 
alle sedi per navetta, avente, in ciascuna sede per navetta, mezzi di comunicazione del 
fluido ai circuiti di condizionamento delle navette, che vengono a porsi in collega- 
mento con almeno una rispettiva bocca del circuito di condizionamento di una navetta 
inserita nella sede stessa. 
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In linea di principio il condizionamento delle navette puo venire effettuato in tutte le 
apparecchiature della macchina, anche nelle giostre di trasferimento. 

Secondo una forma realizzativa preferita dell'intero impianto, l'apparecchiatura di 
stampaggio comprende una giostra rotante attorno ad un asse centrale verticale sulla 
cui periferia esterna sono poste le dette sedi per le navette, 
ed inoltre 1 'impianto comprende: 

- una macchina dosatrice avente una testa rotante che porta una pluralita di bocche 
erogatrici ciascuna atta ad erogare una dose; 

- un mezzo di trasporto rotante, associato e sottostante la detta testa erogatrice, e ro- 
tante in sincronia con questa, atto a muovere le navette per un tratto arcuato che com- 
bacia con il percorso delle teste erogatrici, essendo l'asse verticale di queste sostan- 
zialmente combaciante con l'asse delle navette sottostanti; 

- un primo mezzo di trasferimento atto a trasferire le navette dall'apparecchiatura di 
stampaggio al mezzo di trasporto rotante associato alia macchina dosatrice; 

- un secondo mezzo di trasferimento atto a trasferire le navette dal mezzo di trasporto 
rotante associato alia macchina dosatrice all'apparecchiatura di stampaggio. 

II fatto che le cavita di matrice siano portate da navette mobili in modo indipendente e 
svincolato dalla apparecchiatura di stampaggio permette di portare le matrici stesse a 
compiere un percorso ad arco, posto al di fuori della giostra di stampaggio, ed avente 
lunghezza anche molto elevata (addirittura prossima a 360 gradi), che combacia con il 
percorso di una pluralita di sovrastanti teste erogatrici di dosi, permettendo cosi ampia 
liberta di realizzazione di tali macchine erogatrici ed utilizzando un elevato numero di 
stazioni senza penalizzare 1'arco di stampaggio. 



/>> — 
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Inoltre e possibile condizionare le matrici anche/oppure al di fuori della apparecchia- 
tura di stampaggio, in particolare nella macchina dosatrice, ad esempio per migliorare 
il riempimento dello stampo mediante riscaldamento della plastica ed eventualmente 
creare inoltre un'azione di aspirazione nella matrice per tirare in basso la dose . 
II fatto che le matrici siano al di fuori della giostra di stampaggio permette di realizza- 
re macchine dosatrici senza vincoli dimensionali per la parte di macchina che viene a 
sovrastare le matrici; ed il fatto che il percorso in comune tra le matrici e le bocche 
erogatrici sia relativamente ampio fornisce ampie possibility di realizzazione della 
macchina dosatrice, sia riguardo alia sua forma realizzativa, sia agli aspetti funzionali, 
con il risultato di poter aumentare la velocita operativa nella fase di riempimento, po- 
ter operare il riempimento in modo piu preciso, poter inserire dosi di massa maggiore, 



II fatto, inoltre, che le matrici siano condizionate (in particolare raffreddate, come av- 
viene nel caso di trasformazione di materiale termoplastico quale il PET) mediante un 
impianto apposito di condizionamento, rende possibile utilizzare le navette per la for- 
matura d'oggetti di massa e spessore rilevanti, ed in particolare delle preforme in resi- 
na termoplastica per produrre bottiglie. 

Gli oggetti possono essere sia in resiria termoplastica che termoset; nel primo caso il 
condizionamento sara un raffreddamento, mentre nel secondo caso sara un riscalda- 
mento. 

Infine la peculiare forma d'attuazione dell'impianto permette soprattutto di razionaliz- 
zare al massimo grado Paspetto costruttivo dell'impianto stesso. 
L'invenzione viene esposta in dettaglio nel seguito con l'aiuto delle allegate figure che 
ne illustrano una forma, a titolo d'esempio e non esclusiva, d'attuazione. 
La FIG. 1 e una vista (schematica) in pianta deir impianto in oggetto. J_ 



eccetera. 
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La Fig. 1A e un particolare ingrandito della Fig. 1. 

La FIG. 2 e una sezione della navetta lungo un piano generico radiale II-II di Fig. 1 . 
La FIG. 3 e una sezione lungo il piano III-III di Fig. 1. 

L'impianto in oggetto opera su una pluralita di navette 10 ciascuna delle quali porta 
5 almeno in parte, una o piu cavita di matrice. 

Nella forma d'attuazione illustrata in Fig. 2, la navetta 10 e per la formatura di pre- 
forme atte a successivamente realizzare (tipicamente mediante formatura dietro sof- 




fiaggio) bottiglie di resina termoplastica (in particolare in PET) e comprende un collo, 



avente la forma finale prevista nella bottiglia, ed un corpo cavo destinato, nella fase di 
10 realizzazione della bottiglia, a formare il corpo contenitore della stessa. In tal caso, la 

„ matrice e formata da una parte inferiore 110 concava e da una parte superiore 120 con to <j ffi 5 
cavita passante. La parte inferiore 1 10 possiede una superficie concava e liscia 1 1 che < $ $ % g 

da la forma alia superficie esterna del corpo cavo della preforma, mentre la parte supe- § T ^ L; § 

k \ * : l ? 

riore 120 possiede una superficie concava 12 che da la forma alia superficie esterna §^ o<| 
15 del collo. Poiche questo e provvisto di risalti radiali, la detta parte superiore 120 e di- & 
visa in almeno due semiparti 120 9 (nel caso illustrato sono due) atte ad essere allonta- 
nate trasversalmente tra loro per liberare la preforma. Le due superfici concave lie 
12 formano la cavita della matrice. 

Nella forma d'attuazione illustrata in Fig. 2, la navetta 10 porta sia la parte inferiore 
20 1 10 di matrice che la parte superiore 120. 

Secondo una diversa forma d'attuazione della navetta 10 (non illustrata nelle figure), 
questa porta solamente la parte inferiore 110 di matrice, mentre la parte superiore ri- 
mane sull'apparecchiatura di stampaggio. 

L'impianto comprende un'apparecchiatura di stampaggio 20 provvista di una pluralita 
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ni (non illustrati nelle figure) atti a venire inseriti assialmente all'interno delle cavita 
11 e 12 delle matrici. L'apparecchiatura 20 e inoltre atta a ricevere e rilasciare le na- 
vette 10, ad inserire con pressione un punzone entro ciascuna cavita 1 1, 12 di matrice 
della navetta e, successivamente, ad allontanarlo dalla matrice per realizzare un ciclo 
di formatura a compressione dell'oggetto. L'inserimento del punzone ed il suo allon- 
tanamento dalla matrice possono essere realizzati muovendo la matrice verso l'alto e 
rispettivamente verso il basso mentre il punzone e fermo, oppure muovendo il punzo- 
ne verso il basso e rispettivamente verso l'alto mentre la matrice e ferma; oppure, in- 
fine, muovendo contemporaneamente sia il punzone che la matrice. 
Le navette sono del tutto svincolate dall'apparecchiatura di stampaggio 20 nel senso 
che possono venire allontanate del tutto dall'apparecchiatura stessa ed operate con al- 
tre apparecchiature. 

Secondo la forma d'attuazione illustrata in figura 2, la navetta 10 comprende un corpo 
13 avente una forma generale sostanzialmente cilindrica, che porta, in posizione as- 
siale centrale, la parte inferiore 110 di matrice, mentre sulla base superiore porta le 
due semiparti superiori 120'. 

Secondo la forma d'attuazione illustrata in Fig. 1, l'apparecchiatura di stampaggio 20 
comprende una giostra 22 rotante attorno ad un asse centrale verticale sulla cui perife- 
ria esterna sono poste le dette sedi 21 per le navette. Nell'esempio illustrato nelle figu- 
re 1 e 2, dette sedi 21 hanno la forma d'alloggiamenti semicilindrici, ricavati sulla pe- 
riferia di una piastra circolare 220 rotante e facente parte della giostra, aperti verso il 
perimetro della piastra, in grado di defmire un appoggio per la base delle navette e un 
appoggio laterale per la superficie laterale delle stesse. Le navette 10 vengono allog- 
giate a misura entro le sedi 21 e vengono introdotte ed estratte all'interno di queste 
con movimento radiale. Dette sedi 21 sono poi completate da mezzi, noti e non illu- 
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strati, che fungono da sponda e trattengono le navette stesse all'interno delle sedi 21 
contro le spinte radiali centrifughe. 

Secondo l'invenzione, le navette 10 comprendono, ciascuna, almeno un circuito 15 per 
almeno un fluido di condizionamento della temperatura dell'oggetto posto entro la ca- 
5 vita della matrice. 

Secondo la forma d'attuazione illustrata in Fig. 2, il circuito di condizionamento 15 
comprende un tratto centrale 152 che si sviluppa attorno alia parte inferiore 110 di 
matrice atto a realizzare un efficace scambio termico con tutta la superficie 11, il 
quale viene alimentato da condotti 153 d'ingresso aventi una bocca 151 d'ingresso, e 
10 a sua volta e collegato con condotti 154 d'uscita che sboccano in altrettante bocche 

. 155 d'uscita. JZ°^B 



In alternativa si puo prevedere che il circuito di condizionamento 15 interessi anche la 
cavita 12 della parte superiore 120 di matrice. 

Per parte sua, Papparecchiatura di stampaggio 20 comprende almeno un sistema 25 '-"g 

■** 

15 d'alimentazione del fluido di condizionamento collegato alle sedi 21 per navetta, ^' 8 
avente, in ciascuna sede 21, almeno una bocca 23 d'alimentazione del fluido che viene 
a porsi in collegamento con una rispettiva bocca d'ingresso 151 del detto circuito di 
condizionamento 15. Nel caso in cui il fluido di condizionamento sia un liquido e pre- 
vista almeno una (in particolare due nelle figure) bocca di scarico 24 che viene a porsi 

20 in collegamento con una rispettiva bocca d'uscita 155, quando la navetta e inserita 
nellasede21. 

Nel caso in cui il fluido sia un aeriforme, ad esempio aria fredda, questa potrebbe ve- 
nire scaricata direttamente nell'ambiente esterno e la bocca di scarico 24 non ci sa- 
rebbe. 
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Nelle bocche 151 e 155 della navetta e nelle bocche 23 e 24 della sede 21, sono poste 
altrettante valvole 16 e rispettivamente 26 atte a permettere la comunicazione tra cia- 
scuna navetta 10 e dette bocche di comunicazione previo inserimento della navetta 10 
nella sede 21 e ad interrompere la comunicazione nelle fasi in cui la navetta 10 viene 

5 allontanata dalla sede 21 stessa. Ad esempio, dette valvole 16 e 26 possono essere di 
tipo unidirezionale, in grado di permettere il passaggio del fluido solamente quando la 
pressione del fluido alimentato supera un determinato valore minimo. La funzione 
delle valvole 16 e principalmente di evitare lo svuotamento del fluido di condiziona- 
mento dalla navetta quando questa e disconnessa; in alternativa possono essere previ- 

10 sti sistemi di svuotamento automatico. 

. In Fig. 1A e illustrato schematicamente un esempio d'attuazione del sistema 25 

d'alimentazione del fluido di condizionamento; questo comprende un condotto fisso 5^; ' J-:Iq 
di mandata 25 1 del fluido collegato con una sorgente fissa di fluido di condiziona- 



rotante 253, con un collettore 254 di mandata e rispettivamente un collettore 255 di 
scarico, entrambi solidali in rotazione con la giostra 22. A loro volta, detti collettori 
254 e 255 sono collegati, mediante rispettivi condotti di mandata 256 e di scarico 257 
solidali alia giostra 22, con le dette bocche 23 e rispettivamente 24. Ciascuna coppia 
20 di condotti 256 e 257 e connessa con una valvola di distribuzione 258 atta a controlla- 
re Palimentazione e lo scarico del fluido attraverso i condotti stessi. Ciascuna valvola 
258 e comandata ad esempio per via elettrica con gestione centralizzata ed automatiz- 
zata, in modo che il flusso del fluido di condizionamento venga gestito in funzione 
della posizione angolare in cui si trova la relativa sede 21. 



ft d S 3 



mento in pressione posta aU'esterno della giostra 22 ed un condotto di scarico fisso g ^ o^g 
15 252 collegato con uno scarico estemo, i quali sono collegati, tramite un distributore ^t^~ 
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Attraverso lo stesso circuito 15 di condizionamento possono venire fatti circolare, in 
successione, due (o piu) fluidi diversi, ad esempio dapprima un fluido di riscalda- 
mento per riscaldare la matrice nella fase precedente alia compressione e successiva- 
mente un fluido refrigerante per raffreddare la preforma appena formata. In tal caso 
5 saranno previsti piu collettori collegati, tramite la valvola 258 agli stessi due condotti 
256 e 257. 

Nella navetta possono essere previsti piu circuiti 15 di condizionamento per far circo- 
lare piu o meno contemporaneamente altrettanti fluidi di condizionamento, ad esem- 
pio per realizzare zone di matrice con temperature differenziate. 

10 II collegamento tra la navetta 10 ed il sistema 25 awiene preferibilmente presso -s^ 
, l'estremita inferiore della navetta; e tuttavia possibile che venga realizzato in altre fv> d ?i 
parti, ad esempio nella parte alta della navetta, a distanza dalla piastra 220. I' ' V '1 j f 

Per fluido di condizionamento si intende un fluido che prowede a raffreddare oppure "i c ' u 
a riscaldare la matrice. Ad esempio, usando resine non termoplastiche, potrebbe essere 1 % ~ I 

15 utile riscaldare la matrice per reticolare la resina. Oppure, nel caso di resina termopla- jf-§ 
stica, alcune zone della matrice potrebbero venire riscaldate per migliorare il riempi- 
mento dello stampo. 

Secondo altre forme alternative d'attuazione, non illustrate nelle figure, e anche possi- 
bile prevedere, per ciascuna navetta 10, oltre al detto circuito di condizionamento 15, 

20 almeno un secondo circuito per un fluido operativo atto a muovere parti della navetta 
stessa (ad esempio per muovere le due semiporzioni di matrice 120') e/o per un altro 
fluido avente altre funzioni diverse dal condizionamento della matrice, e/o per realiz- 
zare un'aspirazione forzata d'aria dalla matrice nella fase di compressione. In tal caso, 
l'apparecchiatura di stampaggio 20 comprendera almeno un secondo sistema per 

25 l'alimentazione del detto fluido operativo, e/o di altro fluido, e/o per l'aspirazione for- 



c 
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zata d'aria, collegato alle sedi 21 per navetta, avente, in ciascuna sede per navetta, al- 

meno una bocca di collegamento del detto fluido alle navette e/o di aspirazione del 

fluido dalle navette che viene a porsi in collegamento con una rispettiva bocca del 

detto secondo circuito di una navetta inserita nella sede stessa. 

5 Secondo una forma preferita (ma non esclusiva) di attuazione, oltre alia descritta ap- 

parecchiatura di stampaggio 20, l'impianto comprende un'apparecchiatura dosatrice 

30 (illustrata in Fig. 3) , per Pinserimento delle dosi nelle matrici delle navette 10, 

avente una testa rotante 31 che viene alimentata da una sorgente di alimentazione 33 

di plastica fluida e che a sua volta, tramite una canalizzazione 34, alimenta una plu- 

10 ralita di bocche erogatrici 32, portate dalla testa stessa, ciascuna atta ad erogare una co/jS^ 

o !].! x 5§ 

. dose calibrata. <\. ^ - - 2 m 

' * * . • a 

Quest 'apparecchiatura 30 non e illustrata in Fig. 1 (ove e illustrata solamente la sor- Jg 
gente di plastica fluida 33) per lasciare in vista un sottostante mezzo di trasporto ro- 
tante 35 . Questo ruota in sincronia con la sovrastante testa erogatrice 31 ed e atto a 

15 muovere le navette 10 per un tratto arcuato che combacia con il percorso delle bocche 
erogatrici 32 ed in modo che Passe verticale di queste combaci sostanzialmente con 
Passe delle cavita di matrice 11, 12 sottostanti. In particolare comprende una piastra 
rotante 36 che sorregge le navette 10, una pluralita di sedi 38 atte a ricevere e rilascia- 
re le navette 10, ed una pluralita di mezzi 37 per trattenere nella corretta posizione 

20 angolare le navette stesse. 

Secondo una forma preferita (ma non esclusiva) di attuazione, tra la giostra di stam- 
paggio 20 e P apparecchiatura dosatrice 30 e operativamente interposto un primo mez- 
zo di trasferimento, ad esempio una prima giostra di trasferimento 50, prowista di se- 
di 51 per ricevere e rilasciare le navette, atta a trasferire le navette 10 

25 dall'apparecchiatura di stampaggio 20 al mezzo di trasporto rotante 35 associato alia 
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macchina dosatrice 30. Questa prima giostra 50 pud possedere mezzi atti a prendere le 
preforme (indicate con 8 in Fig. 1 e rappresentate come piccole corone circolari scure) 
ed a separarle dalle navette 10 ove sono state formate; a questo fine comprende una 
pluralita di mezzi 52, uno per ciascima sede 51 di navetta, rotanti in modo solidale a 
5 queste, eventualmente mobili anche in direzione radiale, atti a prendere le preforme, a 
separarle dalle navette 10 ed a rilasciarle ad un mezzo 55 di evacuazione delle pre- 
forme 8. 

Infine, secondo una forma preferita (ma non esclusiva) di attuazione, e previsto un se- 
condo mezzo di trasferimento, ad esempio una seconda giostra di trasferimento 60 
10 prowista di sedi 61 atte a ricevere e rilasciare le navette 10, atta a trasferire le navette 
„ 10 stesse dal mezzo di trasporto rotante 35 appartenente alia macchina dosatrice 30, 
all'apparecchiatura di stampaggio 20. 

Puo essere previsto un ulteriore sistema di alimentazione del fluido di eondiziona- 
mento (non illustrato nelle figure), avente fondamentalmente le caratteristiche del 
15 detto sistema di alimentazione 25 associato aU'apparecchiatura di stampaggio 20, so- 
pra illustrato; questo ulteriore sistema di alimentazione e applicato in una o piu delle 
altre apparecchiature, ossia Papparecchiatura dosatrice 30, la giostra di trasferimento 
50, la giostra di trasferimento 60, e/od altre apparecchiature ancora, non illustrate 
nelle figure. 

20 Nel caso che detto sistema di alimentazione sia previsto nell'apparecchiatura dosatrice 
30, esso e atto a venire collegato e scollegato con i circuiti di condizionamento 15 
delle navette 10 inserite nelle sedi 38. Analogamente al descritto primo sistema 25, 
questo secondo sistema di alimentazione di fluidi e collegato alle sedi 38 del mezzo 
35 ed ha, in ciascuna sede 38, mezzi di comunicazione dei fluidi ai circuiti di condi- 
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zionamento 15 che vengono a porsi in collegamento con almeno una rispettiva bocca 
del detto circuito 15 di una navetta 10 inserita nella sede 38 stessa. 
Cio serve, ad esempio, per far circolare un fluido riscaldante nella navetta mentre que- 
sta e posta sul mezzo rotante 35 in fase di inserimento della dose, cosi da migliorare il 
riempimento della matrice; mentre, quando la navetta viene portata 
nelFapparecchiatura di stampaggio 20, nella stessa, attraverso lo stesso circuito 15, 
viene fatto circolare un fluido per raffreddare la matrice. 

Un analogo sistema di alimentazione puo essere previsto anche/oppure sulla giostra di 
» 

trasferimento 50 e/o sulla seconda giostra di trasferimento 60, il quale sara atto a veni- 
re collegato e scollegato con i circuiti di condizionamento 15 delle navette 10 inserite 
nelle relative sedi previste su queste apparecchiature. 

Si puo inoltre prevedere che nello stesso circuito 15 delle navette, quando queste si 
trovano in apparecchiature diverse dalPapparecchiatura 20, venga fatto circolare un 
fluido con funzioni diverse dal condizionamento della matrice; ad esempio per 
un'aspirazione forzata di aria dalla matrice o per altre funzioni, oppure per muovere 
parti della navetta 10. 

Si puo inoltre prevedere che le navette abbiano almeno un altro circuito per fluidi 
aventi funzioni diverse (ad esempio per un'aspirazione forzata di aria dalla matrice o 
per altre funzioni) Ad esempio, per realizzare una depressione nella matrice alio scopo 
di trasferire in modo corretto la dose verso il basso, nella cavita della matrice, oppure 
per muovere parti della navetta 10. Per V alimentazione di questi altri circuiti saranno 
previsti corrispondenti sistemi di alimentazione. 

Nella fig. 1 e rappresentato un layout con un minimo numero (due) di giostre di trasfe- 
rimento; Pimpianto potrebbe tuttavia avere un numero superiore di giostre, ciascuna 
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caratterizzata dal fatto che le navette possono essere alimentate da fluidi di condizio- 
namento, operativi per altri fini. 

Come si comprende, le matrici poste sulle navette 10, nella fase in cui vengono cari- 
cate con una dose, sono poste al di fuori della giostra e pertanto la dimensione della 
5 testa 31 che eroga la dose non e limitata dal fatto che deve venire inserita nello spazio 
compreso tra un punzone ed una matrice. Inoltre, le matrici sono in grado di seguire in 
modo solidale, per un arco relativamente molto lungo (circa 180 gradi nell'esempio 
illustrate in Fig. 1, ma pud essere molto piu lungo) il percorso delle bocche erogatrici 
32, con il grande vantaggio di ampliare le possibility di realizzazione della macchina 

10 dosatrice sia riguardo agli aspetti progettuali sia agli aspetti funzionali, con il risultato 
„ ad esempio di poter aumentare la velocita operativa nella fase di riempimento, poter 
operare il riempimento in modo piu preciso, poter inserire dosi di massa maggiore. 
Alio stesso tempo, il circuito di condizionamento 15 previsto per ogni navetta, per- 
mette di condizionare efficacemente, in particolare di raffreddare, la matrice e quindi 

15 l'oggetto formato mentre la navetta stessa si trova sulla apparecchiatura di stampaggio 
20, col risultato vantaggioso che la matrice si comporta, con riguardo al suo condizio- 
namento, come una matrice di tipo fisso portata da un'attrezzatura di tipo tradizionale 
e condizionata da sistemi a fluido tradizionali. Quando invece la navetta 10 viene di- 
staccata dalla apparecchiatura 20, il suo circuito 15 si chiude e diviene inattivo e la 

20 navetta stessa puo venire manipolata come una navetta di tipo noto. 

Owiamente all'mvenzione in oggetto potranno venire apportate numerose modifiche 
di natura pratico-applicativa, senza con cio uscire daH'ambito dell ? idea inventiva jje 
sotto rivendicata. 

^AHiNI & C, s.r.l 
JOMNtL ALIGHIERI 
42100 REG QIC EMILIA f% 
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1. Impianto per la formatura a compressione di oggetti di plastica mediante in- 
serimento a pressione di un punzone di stampo entro una cavita (11, 12) di una matri- 
ce (110, 120) caricata con una dose, comprendente: 

una pluralita di navette (10) ciascuna delle quali porta almeno una parte (110) 
di matrice, 

un'apparecchiatura di stampaggio (20) prowista di una pluralita di punzoni e 
di una corrispondente pluralita di sedi (21) per accogliere navette (10), atta a ricevere 
e rilasciare le navette (10), atta a realizzare Pinserimento reciproco con pressione di 

*•*•» ■ 

un punzone entro le cavita (11, 12) di matrice della navetta (10) e a realizzare ^,1fs§ 
Pallontanamento reciproco per realizzare un ciclo di formatura a compressione pif^S^j 
delPoggetto, ^ -iV^I 

dette navette (10) essendo svincolate daU'apparecchiatura di stampaggio, r, / r ° 8 



caratterizzato dal fatto che 

dette navette (10) comprendono, ciascuna, almeno un circuito (15) per almeno 
un fluido per il condizionamento della temperatura delPoggetto posto nella matrice, e 

Papparecchiatura di stampaggio (20) comprende almeno un sistema (25) di 
alimentazione per almeno un fluido per il condizionamento atto ad alimentare il fluido 
di condizionamento alle navette (10) inserite nelle sedi (21) delPapparecchiatura di 
stampaggio (20). 

2. Impianto secondo la rivendicazione 1, caratterizzato dal fatto che detto si- 
stema (25) di alimentazione e collegato alle sedi (21) per navetta, ed ha, in ciascuna 
sede (21) per navetta, mezzi (23) di comunicazione del fluido ai circuiti di condizio- 
namento (15) delle navette (10), che vengono a porsi in collegamento con almeno una 
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rispettiva bocca (151) del detto circuito di condizionamento (15) di una navetta (10) 
inserita nella sede (21) stessa. 

3. Impianto secondo la rivendicazione 1, comprendente, oltre a detta apparec- 
chiatura di stampaggio (20) almeno un'altra apparecchiatura (35, 50, 60) per il tratta- 
5 mento della plastica in relazione con le parti (1 10) di matrice poste sulle navette (10), 
avente una corrispondente pluralita di sedi (38, 51, 61) per accogliere singole navette 
(10), atte a ricevere e rilasciare le navette (10), 

dette navette (10) essendo svincolate dalP apparecchiatura (, 35, 50, 60) per il 
trattamento della plastica, 
10 caratterizzato dal fatto che: e *z 

detta apparecchiatura (35, 50, 60) per il trattamento della plastica comprende g :J - r 
almeno un ulteriore sistema di alimentazione di almeno un fluido di condizionamento h : s § < § 



collegato alle sedi (38, 51, 61) per navetta, avente, in ciascuna sede (38, 51, 61) per :i v Q< 



Og 



navetta, mezzi di comunicazione del fluido ai circuiti di condizionamento (15) delle D ^ 

tit Q 

15 navette (10), che vengono a porsi in collegamento con almeno una rispettiva bocca 
(151) del detto circuito di condizionamento (15) di una navetta (10) inserita nella sede 
(38, 51, 61) stessa. 

4. Impianto secondo la rivendicazione 1 o 3, caratterizzato dal fatto che com- 
prende mezzi atti a permettere la comunicazione tra ciascuna navetta (10) e detta al- 
20 meno una bocca di comunicazione (23) previo inserimento della navetta (10) nella se- 
de (21, 38, 51, 61) per navetta e ad interrompere la comunicazione nelle fasi in cui la 
navetta (10) viene allontanata dalla sede (21, 38, 51,61) stessa. 

5. Impianto secondo la rivendicazione 1 o 3, caratterizzato dal fatto che cia- 
scuna navetta (10) comprende almeno un secondo circuito per un fluido operativo atto 
25 a muovere parti della navetta (10) stessa e/o per un altro fluido avente altre funzioni 
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diverse dal condizionamento della matrice (110, 120), e/o per un'aspirazione forzata 
di aria dalla matrice (1 10, 120) o per altre fonzioni, 

detta apparecchiatura (20, 35, 50, 60) comprende almeno un rispettivo apposite 
sistema per Palimentazione del detto fluido operativo, e/o di altro fluido, e/o per 
l'aspirazione forzata di aria, collegato alle sedi (21, 38, 51, 61) per navetta, atto ad 
alimentare detto fluido alle navette (10) inserite nelle sedi (21, 38, 51, 61), 
dell' apparecchiatura (20, 35, 50, 60) stessa. 

6. Impianto secondo la rivendicazione 1, caratterizzato dal fatto che: 

detta apparecchiatura di stampaggio (20) comprende una giostra (22) rotante 
attorno ad un asse centrale verticale sulla cui periferia esterna sono poste le dette sedi 
(21) per le navette, 

ed inoltre T impianto comprende: 

- un 5 apparecchiatura dosatrice (30) avente una testa rotante (31) che porta una plura- 
lity di bocche erogatrici (32) ciascuna atta ad erogare una dose; 

- un mezzo di trasporto rotante (35), associato e sottostante la detta testa erogatrice 
(31), e rotante in sincronia con questa, atto a muovere le navette (10) per un tratto ar- 
cuate che combacia con il percorso delle bocche erogatrici (32) ed in modo che l'asse 
verticale di queste combaci sostanzialmente con l'asse delle matrici (110, 120) sotto- 
stanti; 

- primi mezzi di trasferimento (50) atti a trasferire le navette (10) dalP apparecchiatura 
di stampaggio (20) al mezzo di trasporto rotante (35) associato alia macchina dosatri- 
ce (30), 

- secondi mezzi di trasferimento (60) atti a trasferire le navette (10) dal mezzo di tra- 
sporto rotante (35) associato alia macchina dosatrice air apparecchiatura di stampag- 
gio (20). 

.i £ f v V 

\£ \ V y 
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7 . Impianto secondo la rivendicazione 6, caratterizzato dal fatto che detti 
primi e/o secondi mezzi di trasferimento (50, 60) comprendono rispettive giostre di 
trasferimento prowiste di sedi (51, 61) atte a ricevere e rilasciare le navette (10). 

8. Impianto secondo la rivendicazione 6, caratterizzato dal fatto che detta 
prima giostra di trasferimento (50) comprende una pluralita di mezzi (52) atti a pren- 
dere le preforme, a separarle dalle navette (10) ed a rilasciarle ad un mezzo (55) di 
evacuazione delle preforme. 
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